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PERENCANAAN DAN PEMBUATAN PRODUK BAYONET DENGAN 
MATERIAL KUNINGAN MELALUI PROSES REMELTING 
ABSTRAK 
Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui proses cor kuningan melalui 
remeltingdari awal pembuatan hingga menjadi bahan jadi serta menguji hasil 
produksi dengan pengujian laboratorium dan membandingkannya dengan standar 
yang ada dipasaran.Pada proses pengecoran ini temperatur mencapai (800
0
 – 9000
C). Setelah proses pengecoran selesai, pasir harus disingkarkan dari rangka 
cetakan dan coran. Selanjutnya dilakukan pendinginan membutuhkan waktu ± 30 
menit dengan pendinginan udara. Pengujian fisis dan mekanis yang digunakan 
dalam penelitian ini meliputi pengujian kimia, pengujian struktur mikro dan 
pengujian kekerasan. Benda uji terdiri dari satu sampe hasil pengecoran bayonet, 
yang akan digunakan untuk pengujian. Semua pengujian dilakukan di 
Laboratorium Politeknik Manufaktur Ceper Klaten. Pada uji komposisi kimia 
didapat kandungan unsur-unsur utama yaitu Cu=62,0%, Zn=32,1%, Pb=2,80% 
dan Sn=1,32%. Adanya unsur Fe=0,866% akan menyebabkan butiran brass 
menjadi halus dalam proses penuangan. Hasil pengujian dapat dilihat dari struktur 
mikro kuningan tersebut ditunjukkan dengan warna terang pada fase β dan warna 
gelap pada fase α. Dari hasil pengujian kekerasan pada bayonet diperoleh harga 
kekerasan rata-rata sebesar 86,20HB. 
Kata Kunci: bayonet kuningan, pengecoran, pengujian. 
ABSTRACT 
This research was purposed to know the cast process through the remelting from 
the beginning of manufacture to the finished material and test the results of 
production by laboratory testing and compare it with the standards on the market. 




 C). After the casting
process is complete, the sand must be removed from the mold frame and castings. 
Further cooling takes 30 minutes with air cooling. The physical and mechanical 
tests used in this study include chemical testing, microstrucrure testing and 
hardness testing. The test specimen consists of a sample of a bayonet foundation, 
which will be used for testing. All tests conducted at the Polytechnic 
Manufacturing Laboratory of Ceper Klaten. In the chemical composition test 
obtained content of the main elemens Cu=62,0%, Zn=32,1%, Pb=2,80% dan 
Sn=1,32%. The existence of Fe=0,866% elements can cause brass grains become 
smooth in the process of pouring. Test results can be seen from the brass 
microstructure is indicated by bright colors in the phase β and dark color in the 
phase α. From the results of hardness testing on bayonet obtained the average 
hardness price 86,20HB. 
Keywords: brass bayonet, casting, testing. 
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1. PENDAHULUAN
1.1. Latar Belakang. 
Dari sekian banyak industri-industri di Indonesia yang 
memproduksi komponen mesin dan peralatan diantaranya terdapat 
industri pengecoran logam,  Pengecoran adalah suatu teknik 
pembentukan produk dengan cara mencairkan  logam dalam dapur 
pelebur, kemudian dituangkan dalam suatu cetakan dan  dibiarkan 
sampai membeku dan selanjutnya dikeluarkan dari cetakan. Suatu produk 
 yang produksinya dilakukan dengan pengecoran disebut coran. 
Pembuatan suatu  coran memerlukan beberapa tahapan diantaranya : 
proses peleburan logam, pembuatan cetakan, penuangan, membongkar, 
membersihkan coran dan  pemeriksaan. 
Aplikasi logam dalam industri manufaktur sangat luas. Logam 
dapat dimanfaatkan sebagai bahan perakit suatu produk hingga dalam 
proses packaging. Pembuatan produk berbahan baku logam terdapat 
beberapa cara, dari teknik casting (cetakan) hingga press. Pembuatan 
produk berbahan baku logam membutuhkan proses peleburan dengan 
suhu yang tinggi dan kemudian di cetak dengan cetakan yang salah 
satunya menggunakan cetakan pasir. Contoh produk yang dapat 
dihasilkan dengan teknik casting (pengecoran) dengan bahan baku logam 
adalah alumunium dan kuningan. 
Komponen utama kuningan adalah tembaga. Jumlah kandungan 
tembaga bervariasi antara 55% sampai dengan 95% menurut beratnya 
tergantung pada jenis kuningan dan tujuan penggunaan kuningan. 
Kuningan yang mengandung persentase tinggi tembaga terbuat dari 
tembaga yang dimurnikan dengan cara elektrik. Yang setidaknya 
menghasilkan kuningan murni 99,3% agar jumlah bahan lainnya bisa di 
minimalkan. Kuningan yang mengandung persentase rendah tembaga 
juga dapat dibuat dari tembaga yang dimurnikan dengan elektrik, namun 
lebih sering dibuat dari scrap tembaga. Ketika proses daur ulang terjadi, 
persentase tembaga dan bahan lainnya harus diketahui sehingga produsen 
3 
dapat menyesuaikan jumlah bahan yang akan ditambahkan untuk 
mencapai komposisi kuningan yang diinginkan.  
Komponen kedua dari kuningan adalah seng. Jumlah seng 
bervariasi antara 5% sampai dengan 40% menurut beratnya tergantung 
pada jenis kuningan Kuningan dengan persentase seng yang lebih tinggi 
memiliki sifat lebih kuat dan lebih keras, tetapi juga lebih sulit untuk 
dibentuk, dan memiliki ketahanan yang kurang terhadap korosi. Seng 
yang digunakan untuk membuat kuningan bernilai komersial dikenal 
sebagai spelter. Beberapa kuningan juga mengandung persentase kecil 
dari bahan lain untuk menghasilkan karakteristik tertentu, Hingga 3,8% 
menurut beratnya. Timbal dapat ditambahkan untuk meningkatkan 
ketahanan. Penambahan timah meningkatkan ketahanan terhadap korosi, 
Membuat kuningan lebih keras dan membuat struktur internal yang lebih 
kecil sehingga kuningan dapat dibentuk berulang dalam proses yang 
disebut penempaan. Arsenik dan antimony kadang-kadang ditambahkan 
ke dalam kuningan yang mengandung seng lebih dari 20% untuk 
menghambat korosi. Bahan lain yang dapat digunakan dalam jumlah 
yang sangat kecil yaitu mangan, silikon, dan fosfor.  
Berdasarkan dari uraian di atas, penulis akan merancang proses 
pengecoran logam kuningan dengan judul “perencanaan dan pembuatan 
produk bayonet dengan material kuningan melalui proses remelting”. 
1.2. Rumusan Masalah 
1. Bagaimana proses cor kuningan melalui remelting dari awal
pembuatan hingga menjadi bahan jadi ?
2. Bagaiman komposisi kimia ?
3. Bagaimana sifat fisis (struktur mikro) ?
4. Bagaimana sifat mekanis (kekerasa) ?
1.3. Batasan Masalah 
Untuk mengurangi kompleksitas permasalahan serta menentukan 
arah penelitian yang lebih baik maka ditentukan batasan masalah sebagai 
berikut : 
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1. Bahan material dalam penelitian ini adalah kuningan bekas (rosok)
dan scrab atau cacat produk.
2. Studi pengecoran hanya dilakukan pada proses pengecoran kuningan.
3. Uji Komposisi Kimia menggunakan alat uji Spektrometer.
4. Pengujian struktur mikro hasil coran.
5. Pengujian kekerasan menggunakan uji kekerasan Brinell.
1.4. Tujuan Penelitian 
1. Mengetahui proses cor kuningan melalui remelting dari awal
pembuatan hingga menjadi bahan jadi.
2. Mengetahui komposisi kimia.
3. Mengetahui sifat fisis (struktur mikro).
4. Mengetahui sifat mekanis (kekerasan).
1.5. Tinjauan Pustaka 
Indiyanto (2003) Tembaga yang masih murni sukar dikerjakan 
dengan alat pemotong tapi mudah sekali diubah bentuk dalam keadaan 
dingin dengan ditempa, digiling atau diregangkan. Melalui pengerjaan 
dingin kekuatan tembaga murni akan meningkat kekuatannya sampai 
450N/mm
2
. Tembaga yang telah mengeras akibat pembentuk dalam
keadaan dingin dapat dilunakkan kembali melalui pemanasan dengan 
suhu antara 300-700 C°. Tembaga mempunyai sifat tuang yang jelek,  
karena tembaga dalam keadaan cair mudah sekali menyerap gas-gas 
terlarut, dimana pada waktu membeku gas-gas tersebut akan terlepas dan 
menyebabkan banyak rongga gas dan berpori. 
Bayu Adhi Nugroho, Rusnoto, dan Hadi Wibowo (2017) 
menyimpulkan bahwa material kuningan yang dicampur alumunium 
yang paling baik digunakan untuk prototype adalah material kuningan 
(CuZn) sebesar 85% dengan pencampuran Alumunium (Al) sebesar 15% 
dengan nilai kekuatan tarik sebesar 361,59 N/mm
2
 dan nilai kekerasan
sebesar 38,02 N/mm
2
, lebih baik dari kuningan yang belum dicampurkan
alumunium.Hal ini disebabkan karena ada perubahan sifat mekanik dari 
kuningan setelah ditambahkan alumunium, karena dengan 
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ditambahkannya alumunium ke kuningan itu akan menambah kekerasan 
dan nilai kekuatan tariknya. 
Taufikkurahman dan Safei (2005) menyimpulkan bahwa 
penambahan komposisi Cu,Pb, Dan Sn dapat meningkatkan sifat 
mekanik bahan yang meliputi kekuatan tarik dan kekerasan permukaan 
(sifat mekanis seperti kekuatan tarik, kekerasan permukaan, sifat ini 
dapat terlihat jelas dari hasil pengujian jika dibandingkan dengan produk  
industri kecil yang tidak ditambah unsur tersebut tetapi jika dibandingkan 
dengan produk pabrik memang masih dibawah, hal ini karena proses 
pengecoran dengan mengandalkan gaya gravitasi dan cetakan yang 
digunakan merukan cetakan pasir sehingga kemungkinan porositasnya 
sangat besar, sedangkan pada produk pabrik proses pembentukan 
umumnya dengan teknik tekan dan sistem pembentukan dingin dan panas 
oleh karena itu produk yang dihasilkan lebih padatdan tidak ada 
porositasnya).  
Hera setiawan (2013), pengujian kekuatan tarik, kekerasan, dan 
struktur mikro produk cor kuningan propeler kuningan didapatkan hasil 
material yang digunakan pada penelitian ini adalah kuningan 
dengankandungan 46,95% Zn termasuk kuningan tipe  dengan titik 
cari (liquid) sekitar 900
O
C sedangkan dari bentuk mikro belum
menunjukkan struktur columnar dendrite dengan orintesi butir searah. 
Dari pengujian kekerasan material didapatkan nilai 35,4 HRB. 
Budiyono (2004) telah meneliti pengaruh remelting sifat fisis 
dan mekanis paduan alumunium daur ulang dengan kesimpulan bahwa 
remeltingmempengaruhi sifat mekanis paduan alumunium daur ulang, 
yaitu terdapat penurunan kekerasan (remelting I=57,5 BHN; II=57,2 
BHN dan III=55,8 BHN), penerunan kekuatan tarik (remelting I=149,0 
MPa, II=136,0 MPa dan III=134,8 MPa), penurunan ketangguhan impak 
(remeltingI=1,70 Joule, II=1,33 Joule, dan III=1,20 Joule). Hasil 
pengecoran ulang alumunium tersebut akan menjadi objek penelitian ini 
dengan tujuan untuk mengetahui sifat kekerasan dari uji kekerasan dan 
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untuk mengetahui kekuatan ketangguhan dari bahan hasil pengecoran 
tersebut. Sehingga diketahui secara terotitis dan aktual kelayakan hasil 
pengecoran sisa alumunium tersebut.  
2. METODE 












Bahan Baku Pembuatan Pola dan Inti Cetakan 
Penuangan ke Ladel 
Proses Peleburan Material 
Pembuatan Resin Penyangga Pembuatan Inti Cetakan 
Perakitan Cetakan Penuangan ke Cetakan 
Studi Literatur 
Persiapan Alat 
Proses Pengecoran Kuningan 
Studi Lapangan 
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Gambar 3.1. Diagram Alir Penelitian
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2.2. Alat dan Bahan Penelitian 
Alat yang digunakan dalam penelitian ini yaitu : 
Gambar 1. Sekop Pasir       Gambar 2. Ladel tuang 
Gambar 3. Lanset       Gambar 4. Tabung Silinder 
Gambar 5. Dapur induksi   Gambar 6. Kowi             Gambar 7. Ladel 
Gambar 8. Kerangka Gambar 9. Infrared thermometer 
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Gambar 10. Mikroskop Metalografi         Gambar 11. Alat Uji  Brinell 
Gambar 12. Alat Uji Spektometer 
2.3. Langkah Penelitian 
2.3.1. Perencanaan Desain Bayonet 
1. Desain SOLIDWORKS 2D
Pembuat desain 2D/3D sebagai acuhan pembuatan pola bayonet
Gambar 13. Desain Bayonet 
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2.3.2. Pembuatan Resin Penyangga 
RCS (Resin Coated Sand) adalah penggunaan kembali 
pasir yang telah digunakan dengan serangkaian proses, sehingga 
pasir akan kembali menjadi baru untuk digunakan kembali. Dalam 
pembuatan ini kita panaskan terlebih dahulu alat yang sebelumnya 
dibuat kemudian butiran pasir dimasukkan kedalam cetakan 
tersebesut dan kembali dipanaskan hingga warna dari butiran itu 
berubah menjadi warna kekuningan. Setelah itu resin penyangga 
sudah dapat dipisahkan dari alat cetakan, dan mengulang proses 
tersebut senamyak resin yang kita inginkan. 
Gambar 14. Proses Pembuatan Resin Penyangga 
2.3.3. Perakitan Cetakan (Assembling) 
Proses Assembling sendiri dilakukan tidak jauh dari dapur 
induksi karena untuk mengurangi pendinginan yang cepat pada 
waktu penuangan di ladel dan penuangan kecetakan. 
Gambar 16. Proses perakitan cetakan 
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2.3.4. Bahan Baku 
Dalam pembuatan produk bayonet kuningan bahan baku 
yang digunakan dalam pengecoran menggunakan kuningan bekas 
(new scrap) dan sisa peleburan kuningan (return scrap). 
1. Kuningan bekas (new scrap)
Untuk kuningan bekas didapat dari pengepul logam 
kuningan dimana benda-benda yang mengandung logam 
kuningan terdiri dari berbagai macam bahan seperti pipa 
kuningan, serbuk kuingan, perhiasan dari kuningan dan lain 
sebagainya. 
Gambar 17. Kuningan Bekas 
2. Sekrap ulang (return scrap)
Skrap ulang harus ada sekitar 15% dari cairan yang 
akan diproses dimaksudkan untuk pancingan agar pemanasan 
pada dapur induksi lebih cepat sehingga lebih efektif dan juga 
efisien produksi. Pada prinsipnya skrap ulang berasal dari 
material coran atau sisa saluran tuang, sisa coran yang 
tertampang dalam ladel dan juga kadang material yang 
mengalami gagal produk atau cacat fisik. 
Gambar 18. Sekrap Ulang 
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2.3.5. Proses Peleburan Material (Melting Material) 
Pada proses peleburan ini kita menggunakan dapur induksi 
dengan daya tampung 100kg satu panel tiga tungku, adapun 
langkah-langkahnya yaitu : 
1) Pertama kita siapkan bahan materialnya yaitu berupa
material bekas (dipilih secara selektif), material sisa 20 –
30 %.
2) Kemudian kita panaskan dapur induksi terlebih dahulu
dengan tegangan 50 kW dan operator menaikkan
tegangan dengan bertahap sampai mencapai 65 kW.
3) Masukkan material bekas kuningan secara bertahap dan
harus merata dengan baik agar ditampung di dalam dapur
induksi, proses ini berlangsung sekitar 150 – 170 menit.
4) Pada peleburan ini operator menstabilkan tegangan
berada pada 60 kW, dan melakukan pengangkatan
kotoran yang menempel pada bahan bekas kuningan tadi.
5) Pada saat pouring harus dilakukan secara cepat dan hati-
hati, cetakan dan ladel disiapkan tidak jauh dari dapur
induksi.
6) Kemudian pada saat cairan berada pada ladel
dilakukannya pembersihan kerak sampai bersih dan
kemudian dituangkan ke cetakan. Apabila ada sisa pada
ladel kita tuangkan lagi kedalam dapur induksi.
7) Selanjutnya kita diamkan pada cetakan minumal 12 jam
karena tidak diinginkan pendinginan terlalu cepat pada
cetakan guna menghindari kekerasan yang dipaksakan
karena akan berpengaruh pada sifat-sifat mekanikalnya.
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Gambar 19. Proses Peleburan Kuningan 
2.3.6. Penuangan ke Ladel (Tapping) 
Setelah peleburan dan cetakan siap, maka proses penuangan 
logam (tapping) cair siap dilakukan dengan menggunakan ladel. 
Pada biasanya ladel akan dilapisi terlebih dahulu oleh bata tahan 
api agalmatolit yang mempunyai pori-pori kecil sehingga dapat 
menahan temperatur dan melekatnya logam cair dari ladel bisa 
ditekan. Sebelum dituangkan cairan, ladel terlebih dahulumkita 
panaskan dengan cara meletakkan pada bibir tungku agar bebas 
dari kelembaban udara dan lapisan ladel tidak mengalami 
penurunan suhu denga cepat. 
Gambar 20. Proses Penuangan ke Ladel 
2.3.7. Penuangan ke Cetakan (Pouring) 
Untuk selanjutnya cairan logam yang telah bersih 
dituangkan dalam cetakan melalui saluran tuang (Racer), suhu 
cairan saat pouring harus lebih dari 300
o
C. Ketika dalam ladel
cairan logam tidak boleh terlalu lama karena penurunan suhu 
dengan cepat, apabila suhu cairan kurang dari suhu tersebut cairan 
kita masukkan lagi kedalam tungku. 
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Gambar 21. Proses Penuangan ke Cetakan 
2.3.8. Pembongkaran 
Setelah proses pengecoran selesai, pasir harus disingkirkan 
dari rangka cetak dan dari coran. Jarak waktu antara pendinginan 
dan pembongkaran membutuhkan waktu antara 12 jam pada suhu 
normal agar memperoleh hasil yang bagus dan maksimal 2 hari 
untuk pembongkaran cetakan. 
Gambar 22. Proses Pembongkaran 
2.3.9. Pemotongan (cutting) 
Setelah kuningan bersih dari pasir kita lakukan pemotongan 
pada racer dengan mesin gergaji baja dan nantinya bisa kita lebur 
lagi sekrapnya. 
Gambar 23. Proses Pemotongan 
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2.3.10. Proses Pembersihan Permukaan 
Pada proses ini kita bersihkan benda dari pasir cetak yang 
masih melekat pada lapisan luarnya dibersihkan sampai bersih 
sebelum kita cutting. 
Gambar 24. Proses Pembersihan Permukaan 
2.3.11. Pembersihan dengan Menggunakan Proses Permesinan 
(machining process) 
Pada proses ini kuningan setelah pemotongan dirapikan 
dengan menggunakan gerinda slap agar permukaan bekas 
pemotongan lebih rata, halus dan rapi, langkah berikutnya kita pre-
finishing yaitu proses akhir kuningan siap untuk pemeriksaan 
dimana material benar-benar siap untuk dipasarkan dan permukaan 
luarnya mengkilap dan bersih. 
Gambar 25. Process grinding machine 
2.3.12. Produk Jadi (Bayonet) 
Produk ini dapat digunakan sebagai sambungan pipa. 
Dalam sistem ini, pipa disambung dengan cara dilas agar menyatu 
sehingga lebih kuat dan bersifat permanen. 
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Gambar 26. Produk jadi (Bayonet) 
3. HASIL DAN PEMBAHASAN
3.1. Hasil Komposisi Kimia 













1. Cu 62.2 61.6 62.3 62.0 
2. Zn 31.9 32.2 32.1 32.1 
3. Pb 2.81 2.95 2.64 2.80 
4. Sn 1.22 1.45 1.28 1.32 
5. Mn 0.0384 0.0380 0.0426 0.0397 
6. Fe 0.871 0.859 0.867 0.866 
7. Ni 0.325 0.324 0.300 0.316 
8. Si 0.0647 0.0677 0.0579 0.0634 
9. Mg 0.0050 0.0050 0.0050 0.0050 
10. Cr 0.0145 0.0165 0.0135 0.0148 
11. Al 0.187 0.145 0.109 0.147 
12. As 0.0541 0.0482 0.0410 0.0478 
13. Be 0.0020 0.0020 0.0020 0.0020 
14. Ag 0.0144 0.0156 0.0155 0.0152 
15. Co 0.0204 0.0182 0.0179 0.0188 
16. Bi 0.0378 0.0439 0.0365 0.0394 
17. Cd 0.113 0.115 0.106 0.112 
18. Zr 0.0028 0.0028 0.0020 0.0025 
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Pada hasil komposisi kimia terdapat 18 unsur tetapi hanya 4 unsur 
yang dapat berpengaruh pada Tembaga cor yaitu Zn, Pb, dan Sn, yang 
paling dominan. Apabila dibandingkan dengan kandungan komposisi 
kimia yang telah ditetapkan oleh Standard ASM, maka bisa kita lihat 
pengecoran logam ini masih dalam jangkauan nilai atau prosentase unsur 
yang ditetapkan. Oleh karena material yang diteliti adalah kuningan, 
maka unsur yang terpenting dalam material adalah Cu dan Zn, dimana 
kedua unsur tersebut berada dalam jumlah yang telah distandarisasikan 
oleh ASM. Untuk Zn tidak boleh melebihi 40% walaupun prosentasenya 
sedikit tapi tidak mengurangi kekuatan tarik karena prosentase dari Cu 
cukup besar yaitu berkisar 62 %. Kandungan Cu merupakan unsur 
terpenting untuk kuningan dan perkakas yang memerlukan daya mekanik 
yang baik, meningkatkan kekerasan, ketahanan aus, ketahanan 
menyeluruh serta tahan panas. 
3.2. Hasil Pengujian Struktur Mikro 
Hasil pengujian mikro berupa foto-foto struktur mikro pada spesimen 
bayonet dengan pembesaran 50x, 100x, 200x, dan sebelum di etsa 
maupun sesudah dietsa. 




Dari hasil foto mikro, didapatlah struktur fasa α (bagian putih) 
dan fasa β (bagian gelap). Fasa α mempunyai struktur FCC (face 
centered cubic). Fasa α mempengaruhi nilai keuletan dari kuningan, jika 
fasa β menurun jumlahnya maka keuletan kuningan akan meningkat.  
Karena komposisinya hanya terdapat fasa α dan perpaduan 32,2% 
Zn, dimana fasa α merupakan fasa kunak dan mudah untuk dikerjakan. 
3.3. Hasil Pengujian Kekerasan 
Pengujian dilakukan untuk mengetahui nilai kekerasan pada setiap 
titik yang di ujikan pada spesimen, pengambilan titik uji dilakukan secara 
acak guna pengambilan rata-rata kekerasam pada spesimen. 
Gambar 28. Titik Pengujian Brinell 
Berikut adalah hasil pengujian Brinell yang dimana pengambilan 
titik diambil secara acak dalam satu penelitian, mka didapatkan beberapa 
harga konversi dari diameter uji brinell hardness 
Tabel 2. Data hasil uji kekerasan 
Sampel Kekerasan HB 
Rata-rata 
HB 
Diameter (mm) 2,40 2,45 2,45 2,40 2,40 2,45 







Gambar 29. Diagram harga kekerasan 
Diliat dari tabel di atas diketahui kekerasan yang beragam pada 
bagian 1,2,3,4, dan 5 beban pengujian sendiri mencapai 3000kg dimana 
untuk penetrator sendiri memakai diameter 10mm, sehingga dapat diambil 
kesimpulan intuk pengujian kekerasan ini konversi Hardness Brinell 
memiliki rata-rata 86,80 HB. 
4. PENUTUP
Setelah dilakukan dilakukan penelitian dan menganalisa data hasil 
penelitian maka dapat diambil kesimpulan sebagai berikut : 
1) Dalam proses pengecoran kuningan melalui remelting ada beberapa tahapan
yang harus dikerjakan, yakni menentukan pola, pembuatan resin penyangga,
pembuatan cetakan dan inti, perakitan cetakan, bahan baku, proses
peleburan material, penuangan ke ladel, penuangan ke cetakan,
pembongkaran, pembersihan permukaan, pemotongan, pembersihan dengan
menggunakan proses permesinan, pemeriksaan, hingga menjadi produk jadi.
2) Berdasarkan pengujian komposisi kimia, diketahui bahwa prosentasenya
62% (Cu), 31,9% (Zn), 2,81% (Pb) dan 1,22% (Sn). Maka hasil
pengecorannya sesuai dengan Standard ASM yang dipakai untuk
membandingkan dengan hasil pasaran.
3) Dari hasil foto mikro, didapatlah struktur fasa α (bagian putih) dan fasa β
(bagian gelap). Fasa α mempunyai struktur FCC (face centered cubic). Fasa
α mempengaruhi nilai keuletan dari kuningan, jika fasa β menurun
jumlahnya maka keuletan kuningan akan meningkat.
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Karena komposisinya hanya terdapat fasa α dan perpaduan 32,2% Zn, 
dimana fasa α merupakan fasa kunak dan mudah untuk dikerjakan. 
4) Dari hasil pengujian menggunakan Hardness Brinell dengan penetrator
berdiameter 10mm dan pengambilan titik pengujian secara acak maka
didapt diameter rata-rata 2,45mm dan kemudian dikonversikan ke Hardness
Brinell menjadi 86,20HB. Dengan demikian spesimen yang di uji ini
memiliki tingkat kekerasan yang baik.
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